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5 Schleifmittel mit verhes serten Schletfeigenschaften 



Die vorliegende Erfindung beHifft Schleifkomer aus der Gruppe der konventionellen Schleifkomer, 
die geschmolzene oder gesinterte Korunde, Zirkonkorunde, Siliziumcarbide und Borcarbid umfasst, 
0 fur den Einsatz in kunslharzgebundenen Schleifirdtteln, wobei die Schleifkorner dadurch gekenn- 
zeichnet sind, dass sie oberflachlich mit einer Ummantelung, bestehend aus 0,05 bis 2,0 Gew.-%, 
bezogen auf das Gewicht des unbehandelten Schleifkoms, eines wasserigen Bindemittels auf Sili- 
katbasis und 0,05 bis 5,0 Gew.-%, ebenfalls bezogen auf das Gewicht des unbehandelten Schleif- 
koms, einer komplexen, feinkornigen Oxidverbindung der allgemeinen Formel A x B y 0 2 , versehen 
sind, wobei es sich bei A und B jeweils urn eine Gruppe von Elementen handelt und bei O um Sau- 
erstoff, der im stSchiometrischen Verhaltnis zu A und B vorliegt. Bei der Gruppe von Elementen A 
handelt es sich um die Gruppe der Metalle im Periodensystem der Elemente, wahrend es sich bei 
der Gruppe von Elementen B um die Gruppe der amphoteren Elemente im Periodensystem handelt. 
Die komplexe feinkornige Oxidverbindung A x B y O z enthalt mindestens jeweUs ein Element aus der 
Gruppe der Metalle bzw. aus der Gruppe der amphoteren Elemente des Periodensystems, wobei die 
Zahlen x, y und z die Zusammensetzung der komplexen Oxide kennzeichnen und nicht auf ganze 
(Zahlen beschrankt sind und z einem Produkt aus der Summe von (x+y) und einem Faktor zwischen 
1.5 und 2.5 entspricht Bei dem wasserigen Bindemittel auf Silikatbasis handelt es sich bevorzugt 
um kolloidale Kieselsaure. Die vorliegende Erfindung betriffi daruber hinaus ein Verfahren zur 
Herstellung der o. g. Schleifkomer sowie ihre Verwendung in kunstharzgebundenen Schleifmitteln. 

Schleifmittelkdrnungen werden in den unterschiedlichsten KorngrSfien in gebundener und loser 
Form fur verschiedenartigste Schleifprozesse eingesetzt. So werden sie beispielsweise in einer Mi- 
schung mit keramischen Massen oder Kunstharz zu Schleifscheiben geformt, wobei die kerami- 
schen Massen oder Kunstharz als Binder fiir das Schleifkorn dienen. Bei den Schleifinitteln auf Un- 
terlagen (Papier, Leinen etc.) wird die Haftung auf der Unterlage in der Regel iiber Kunstharzbin- 
dungen realisiert. Die Leistungsfahigkeit der verschiedenen Schleifinittel wird nun nicht allein vom 
eingesetzten Schleifkorn, sondem im hohen MaBe auch von der Einbindung des Korns im Schleif- 
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mittel beeinfluBt. Eine besondere Bedeutung kommt dabei der Grenzflache zwischen Schleifkorn 
und Binderphase zu. Diese bestimmt die Kraft, die erforderlich ist, urn ein Schleifkorn aus einer 
r Bindung herauszubrechen. Je barter und standfester ein Schleifkorn ist, desto groBer sind auch die 
Anforderungen an die Bindung und die Haftkrafte an den Grenzflachen und urn so leichter wird ein 
Korn aus der Bindung herausgelost. Die meisten Schleifkomungen, insbesondere diejenigen, die 
durch einen SchmelzprozeB hergestellt werden, besitzen eine relativ glatte Oberflache, was sich fur 
die Einbindung, die iiberwiegend auf Adhasion beruht, als nachteilig erweist. Dies gilt besonders fur 
kunstharzgebunde ScMeifmittel, bei denen die Bindung nahezu ausschlieBlich auf Adhasion beruht. 
In der Vergangenheit wurden daher bereits eine Vielzahl von Mafinahmen zur Auftauung bzw. Ver- 
groBerung der Oberflache und damit zur Verbesserung der Einbindung vorgeschlagen. 

Die US 5,527,044 und die US 2,541,658, von denen die Erfindung ausgeht, beschreiben die Be- 
handlung von konventionellen Schleifkornern mit einem wasserigen Bindemittel und feinkornigen 
Oxiden zur Verg66erung der Koraoberflache, wodurch eine Verbesserung der Einbindung in kunst- 
harzgebundenen ScMeifmitteln errreicht werden soil. 

So wird in der US 5,527,044 ein geschmolzenes Alurniniurnoxid- und Silziumcarbidschleifkorn 
beschrieben, das zur Verbesserung der Einbindung in kunstharzgebundenen Schleifrnitteln mit ei- 
nem marten Uberzug aus feinkSmigen Metalloxidpartikeln, beispielsweise Eisen-LT-Oxid oder Mo- 
lybdanoxid, tiberzogen wird. Die Metalloxidpartikel haften mittels einer dOnnen glasartigen Schicht 
an der Oberflache des Korns. 

[Die US 2,541,658 beschreibt die Ummantelung von Schleifk8rnungen mit Metaphosphaten und 
Eisenoxidpigmenten, welche die Einbindung des Korns in der Papier- und Leinenanwendung und 
gleichzeitig die Wasserbestandigkeit der Sclueifmittel verbessern soUen. 

Dariiber hinaus wird in der EP-A-0 014 236 die Behandlung von Schleifkorn auf Basis von Alumi- 
niumoxid, das einen Anteil an Titanoxid aufweist, beschrieben, wobei auf das Schleifkorn eine 
Schicht aus einer keramischen Masse, wie z.B. Tone, Kaolin oder Glasfritten, aufgeschmolzen oder 
aufgesintert wird. Gleichzeitig mit dem Aufsintern oder Aufschmelzen der Ummantelung erfolgt 
eine Umwandlung des im Korund enthaltenen Titandxids von der 3-wertigen in die 4-wertige Oxi- 
dationssrafe, die mit einer Umwandlung der Struktur des Schleifkoms einhergeht. 



Die EP-B-0 080 604 schlieBlich beschxeibt eine keramische Ummantelung zux Verbesserung. der 
Schleifleistung beim NaBschleifen, wobei die keramische Ummantelung aus einer Glasfiitte, einem 
Bindemittel und einem schleifaktiven Feinkom besteht. 

Die Kornbehandlungen gemaB den oben genannten Patenten, insbesondere die Behandlung nach der 
US 2,541,658, haben trotz erkannter Mangel Eingang in der Industrie gefunden. Aus Kostengriinden 
erlangte dabei die Behandlung mit Eisenoxidpigment (Fe 2 0 3 ) zur VergroBerung der Kornoberfla- 
chen von Schleifkornern fur den Einsatz in kunstharzgebundenen ScMeifmitteln besondere Bedeu- 
tung. Der Nachteil dieser Behandlung besteht jedoch darin, dass bei hoher Beanspruchung und star- 
ker Erwarmung des Korns wahrend der Schleifoperation die Haftung des Korns in der Bindung 
nachlasst und das Korn aus der Bindung herausbricht. Eine Erklarung fur dieses Verhalten ist mog- 
licherweise darin zu suchen, dass das Eisen-HI-Oxid thermisch zum Eisen-H-Oxid zersetzt wird. 
Durch die damit verbundene Volumenveranderung und den frei werdenden Sauerstoff wird die Bin- 
dung zum Kunstharz geschadigt und das Ausbrechen des Koms begttnstigt. Entsprechend gering ist 
die Standzeit bzw. die Abtragsleistung des Schleifinittels. 

Das Aufbringen keramischer Massen nach der EP-A-0 014 236 ist auf Titanoxid-haltige Korunde 
beschrankt und bedingt zusatzlich die Anwendung hoher Temperaturen. Ein Nachteil ist, dass bei 
diesen Temperaturen haufig stabile Kornagglomerate gebildet werden, die sich nur noch schwer 
zerstdren lassen. Dadurch verringert sich entweder die Ausbeute an SchleifkSrnung in der ge- 
wunschten PartikelgrfiBenverteilung oder das so erhaltene Gemisch muB einem zusatzlichen perso- 
nal- und damit kostenaufwendigen Zerkleinerungsschritt unterworfen werden. AuBerdem erhalten 
die behandelten Komungen meist nur eine geringfugig vergr6J3erte Oberflache, da bei den hohen 
Temperaturen das aufgebrachte Feinkom mit dem Bindemittel zu einem glasartigen Uberzug ver- 
schmilzt. 

Bei der Ummantelung mit schleifaktivem Feinkom nach dem EP-B-0 080 604 ist es schwierig, die 
vorgesehenen Feinkomparakel fest an die Oberflache der Schleifkorner zu binden. Auch handelt es 
sich bei den vorgesehenen Feinkornpartikeln um schleifaktive Stoffe, die mit einer Glasfiitte ver- 
schmolzen sind und dabei eine moglichst glatte Oberflache bHden sollen, so dass auch hier die spe- 
zifische Oberflache des Schleifkoms nur geringfugig vergroBert wird.. 



Aufgabe der Erfmdung ist es, ein ummanteltes Schleifkom mit vergrSBerter Oberflache zur Verfii- 
gung zu stellen, das sich auch bei starker mechanischer und thermischer Beanspruchung, beispiels- 
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weise in kimstharzgebundenen Trennscheiben, gut und dauerhaft einbinden laflt und somit die be- 
schriebenen Nacbteile des Standes der Technik nicht aufweist. Damit verbunden ist eine bessere 
Nutzung der Komeigenschaften, die sich zusatzlich zum geringeren Kornausbruch in einer erkenn- 
baren Verbesserung der Scbleifleistung dokumentiert. 

Uberraschend konnte das angestrebte Ziel dadurch erreicht werden, daB ScMeifkornungen auf Basis 
geschmolzener oder gesinterter Korunde, Zirkonkorunde, Sihziumcarbid und Borcarbid zuerst in 
einem Mischer mit 0,05 - 2,0 Gew-% mit einer wasserigen Silikatiosung, vorzugsweise kolloidale 
Kieselsaure, benetzt und darauffolgend mit 0,05 - 5, 0 Gew.-%, jeweils bezogen auf die Masse des 
Ausgangskorns, einer komplexen feinkornigen Oxidverbindung der allgemeinen Fonnel A x B y O z 
ummantelt werden, wobei es sicb bei A und B jeweils urn eine Gruppe von Elementen und bei O 
urn Sauerstoff handelt, der im stScbiometrischen Verhaltnis zu A und B vorliegt. Bei der Gruppe 
von Elementen A handelt es sich dabei urn die Gruppe der Metalle im Periodensystem der Elemen- 
te, wahrend es sich bei der Gruppe von Elementen B urn die Gruppe der amphoteren Elemente im 
Periodensystem der Elemente handelt. Die komplexe feink5mige Oxidverbindung der allgemeinen 
Formel A x ByO z , enthalt mindestens ein Element A aus der Gruppe der Metalle im Periodensystem 
der Elemente und mindestens ein Element B aus der Gruppe der amphoteren Elemente sowie Sauer- 
stoff im st6chiometrischen Verhaltnis zu A und B. In Abhangigkeit von der Temperaturbestandig- 
keit des zu ummantelnden Schleifkoms ist im AnschluB an die Ummantelung eine Warmebehand- 
lung zwischen 100 und 900 °C zur Verbesserung der Haftung Ummantelung vorgesehen. 

Im Vergleich zu anderen ahnlich feinkornigen MateriaUen, die dem Stand der Technik entsprechend 
bar VergroBerung der Oberflache und zur Verbesserung der Einbindung eingesetzt werden, ist der 
positive Effekt der erfindungsgemaBen feinkSrnigen komplexen Oxide auf die Einbindung des 
Schleifkoms und damit auf die Schleifleistung des Schleifinittels wesentlich ausgepragter, was auch 
anhand von Beispielen spater ausfiihrlicher erlautert wird. Eine Erklarung fur diesen positiven Ef- 
fekt ist somit nicht allein in der VergroBerung der Oberflache der Schleifmittelkornungen durch die 
komplexe, feinkornige Oxidverbindung, die fiber den silikatischen Binder gut an der Oberflache des 
Koms haftet und die besondere Oberflachenstruktur an den Kornern, welche die mehrheitlich durch 
Adhasion bedingten Haftkxafte zum Kunstharz vergrSBert, zu suchen. Die erfindungsgemaBen, 
komplexen, feinkornigen Oxidverbindungen sind dartiber hinaus thermodynamisch sehr stabil und 
dadurch reaktionstrage. Wahrend eines Schleifprozesses mit hoher mechanischer bzw. thermischer 
Kornbeanspruchung finden nahezu keine Zersetzung oder Reaktioneh mit dem zu schleifenden 
Werkstoff oder dem Schleifkorn statt. Die Ursache dafur ist mfigficherweise die spezielle Oxidzu- 





sammensetzung zwischen metallischen und amphoteren Elementen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich 
aus der guten Benetzung sowohl des Schleifkorns als auch der komplexen Oxidverbindung durch 
^ das silikatische Bindemittel bevorzugt durch kolloidale Kieselsaure. Verbunden mit einer auf die 
thermische Stabilitat des Korns abgestimmten Warmebehandlung des ummantelten Korns ergibt 
sich eine optimale Haftung der komplexen Oxidverbindung. 

Korunde, SiUciumcarbide und Borcarbid konnen zum Einbrennen der Ummantelung ohne nen- 
nenswerte Veranderung der Grundsubstanz bis zu ca. 900 °C eine Stunde lang erbitzt werden. Eine 
Ausnahme bildet der eutektische Zirkonkorund, der oberhalb von ca. 600 °C aufgrund einer dem 
Produkt eigenen iiberproportionalen Ihermischen Dehnung zerfallt. Dieses Produkt sollte deshalb 
zum Einbrennen der Ummantelung nicht hdher als 500 °C erbitzt werden. Oberraschend hat sich 
gezeigt, dass diese Temperatur ausreicht, urn die gewiinscht gute Haftung der Ummantelung am 
Korn zu gewahrleisten und eine deutlich verbesserte Schleifleistung zn erzielen. 

Die Einbindung der ummantelten SchleifkSrner und die damit verbundene Verbesserung der 
Schleifleistung wurde in kunstharzgebundenene Trennscheiben getestet. Bei Trennversuchen wird 
das einzelne Korn ttberdurchschnittHch stark belastet und erbitzt und somit auch die Grenzflache 
des Korns zum Kunstharz extxem stark beansprucht, so dass anhand solcher Versuche die Wirk- 
samkeit der erfindungsgemaBen Ummatelung besonders deutlich aufgezeigt werden kann. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand von Beispielen naher erlautert werden, ohne dass darin eine 
Einschrankung zu sehen ist. 

Beispiele 



Trennscheibenfertignng 

Halbedelkorund FRSK von Treibacher Sc h leifmittel in der Komgr6Be F36 nach FEPA 

Fur jeweils 5 Trennscheiben werden zuerst 780 g Schleifkorn mit 55 g Flussigharz (Phenolharz) 
vermischt und dieses Gemisch wurde anschlieBend mit 240 g einer Pulvermischung, bestehend aus 
50,0 Gew.-% Phenol-Pulverharz, 25,0 Gew.-% Kryolith, 24,0 Gew.-% Pyrit und 1,0 Gew.-% CaO, 
versetzt, Danach wurde ein entsprechender Anteil der Mischung jeweils zu Scheiben mit einem 
Durchmesser von 178 mm und eine Starke von 2,8 mm verpreBt und innerhalb von 14 Stunden bei 
180°Causgehartet 




Trennscheibenfertigung , 

Eutektischer Zirkonkor und ZK40 von Treibacher Schleifmittel in der KomgroBe F36 nach 
FEPA 

Im Unterschied zu dem FRSK-Korn wird beim ZK40 zu 780 g Schleifkorn 65 g Flttssigharz und 
260 g der oben beschriebenen Pulvermischung zugesetzt. 

Testparameter bei den Trenntest: 

• 20 Schnitte / Trennscheibe 

(• Werkstoffe: Flachstahl ST 37, 30x8 mm (fiir FRSK) 

Rundstahl V2A (1 8 % Cr, 1 0 % Ni), 0 20 mm (fur ZK40) 

• Zeit/Schnitt: 3.5 s (FRSK). 

5.5 s (ZK40) 

• Berechnung des G-Faktors nach 20 Schnitten nach (Durchschnittswert der 5 Scheiben) nach: 

getrennte Flache des Werkstoffes 

= G-Faktor 

Flachenverlust der Trennscheibe 



Beispiel 1 fVergleichsbeisp iel) 

5,0 kg Halbedelkorund FRSK F36 (KorngrfiBe nach FEPA, Federation Europeenne des Fabricants 
de Produits Abrasifs) von Treibacher Schleifmittel wurden im Labor-Intensivmischer zuerst mit 0,3 
Gew.-% MAPL (50 %-ige, wSssrige Monoaluminiumphospatlosung der Chemischen Fabrik Buden- 
heim), bezogen auf die Masse des unbehandelten Korns, benetzt und nach einer zusatzlichen 
Mschzeit von ca. 3 Minuten mit 1.2 Gew.-% Bayferrox 222 (synthetisches Eisenoxidpigment, 
Fe 2 0 3 von Bayer AG), bezogen auf die Masse des unbehandelten Korns; ummantelt. Nach einer 
weiteren Mischzeit von 2 Minuten wurde das ummantelte Korn eine Stunde lang bei 800 °C ge- 
brannt. 
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Mit dem ummantelten Halbedelkorundkorn wurden in der oben beschriebenen Weise fiinf Trenn- 
scheiben gefertigt und diese auf Normal-Flachstahl getestet. Der ennittelte G-Faktor ist aus der 
nachfolgenden Tabelle 1 zu entnehmen. 

Beispiel 2 flErfindung^ 

5,0 kg Halbedelkorund FRSK F36 wurden mit 0,2 Gew.-% kolloidaler Kieselsaure (LUDOX HS 30 
von Du Pont) benetzt und nach einer zusatzlichen Mischzeit von 3 Minuten mit 0,2 Gew.-% Titan- 
Mangan-Antimonrutil (Pigment PK12100 von Ferro Corp.) mit einer ungefahren Zusammensetzung 
von 10 Gew.-% MnO a , 24 Gew.-% Sb 2 0 3 und 66 Gew.-% TiO z ummantelt Nach einer weiteren 
Mischzeit von 2 Minuten wurde das Korn eine Stunde bei 800 °C gebrannt und anschlieBend zu 
Trennscheiben verarbeitet. 

Die Ergebnisse der Trenntests auf Normalstahl sind ebenfalls aus der Tabelle 1 zu entnehmen. 



Tabelle 1 



Versuchsbeispiele (Trennscheiben) 


G-Faktor 


FRSK, F36, unbehandelt 


11 


FRSK, F36, Beispiel 1 


13 


FRSK, F36, Beispiel 2 


16 



Die Ergebnisse der Trenntests zeigen, dass sich mit der erfindungsgemaJ3en Ummantelung von 
FRSK-Korn eine deutliche Verbesserung der Schleifleistung im Vergleich zu einem unbehandelten 
bzw. einem entsprechend dem Stand der Technik behandelten Korn erzielen lasst. 

Beispiel 3 fVergleichsbeispien 

5,0 kg eutektischer Zirkonkorund ZK 40 F36 wurde wie in Beispiel 1 mit MAPL und Bayferrox 
222 ummantelt und das Korn anschlieBend bei 400 °C warmebehandelt. Aus dem Produkt wurden 
Trennscheiben gefertigt. 




Das Ergebnis der Trenntests auf Rostfrei-Stahl ist aus der Tabelle 2 zu entnehmen. 
Beispiel 4 fVergleichsbeispieft 

4 5 5,0 kg eutektischer Zkkonkorund ZK 40 F36 wurde im Laborintensivmischer anders als in Beispiel 
3 zuerst mit 0,2 Gew.-% MAPL angefeuchtet und nach einer zusatzlichen Mischzeit von 3 Minuten 
mit 0,2 Gew.-% Bayferrox ummantelt. Die Warmebehandlung des ummantelten Kotns erfolgte eine 
Stunde bei 400 °C. 

10 Das Ergebnisse der Trenntests der mit dem Korn gefertigten Trennscheiben sind in der Tabelle 2 
wiedergegeben. 

m 

Beispiel 5 fVergleichsbeispieD 

1 5 5,0 kg eutektischer Zirkonkorund ZK 40 F36 wurden im Laborintensivmischer mit 0,2 Gew.-% kol- 
loidaler Kieselsaure (Ludox HS30) angefeuchtet und nach einer zusatzlichen Mischzeit von 3 Minu- 
ten rait 0,2 Gew.-% Titanoxidpigment ummantelt. Nach einer weiteren Mischzeit von 2 Minuten 
erfolgte die Warmebehandlung bei 400 °C. Aus dem ummantelten Korn wurden in der oben be- 
schriebenen Weise Trennscheiben gefertigt, die dann schleiftechnisch gepriifl wurden. 

20 

Die Testergebnisse sind in der Tabelle 2 wiedergegeben. 
^^^ Beispiel 6 fErfindung) 

2 5 5,0 kg eutektischer Zirkonkorund ZK 40 F36 wurden wie im Beispiel 2 zuerst mit kolloidaler Kie- 
selsaure angefeuchtet und danach mit Titan-Mangan-Antimonrutil ummantelt. Die Warmebehand- 
lung erfolgte liber eine Stunde bei 400 °C. Die Fertigung der Trennscheiben erfolgte in der oben 
beschriebenen Weise. 



3 0 Die Ergebnisse der Trenntests sind in der Tabelle 2 wiedergegeben. 




Beispiel 7 (Erfindung) 

5,0 kg eutektischer Zirkonkorund ZK 40 F36 warden im Laborintensivmischer zuerst mit 0,2 Gew.- 
% kolloidaler Kieselsaure benetzt und nach einer zusatzlichen Mischzeit von 3 Minuten mit einem 
" 5 Chrom-Eisen-Mangan-Nickelmischoxid (D 24148 Schwarzpigment von Degussa) ummantelt. Nach 
einer weiteren Mischzeit von 2 Minuten wurde das ummantelte Korn eine Stunde bei 400 °C war- 
mebehandelt und danach zu Trennscheiben verarbeitet 
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Die Ergebnisse der Trenntests sind in der Tabelle 2 wiedergegeben. 



Tabelle 2 



Versuchsbeispiele (Trennscheiben) 


G-Faktor 


ZK40 F36, unbehandelt 


18,5 


ZK40 F36, Beispiel 3 (Vergleich) 


18,0 


ZK40 F36, Beispiel 4 (Vergleich) 


19,0 


ZK40 F36, Beispiel 5 (Vergleich) 


22,5 


ZK40 F36, Beispiel 6 (Erfindung) 


27,4 


ZK40 F36, Beispiel 7 (Erfindung) 


26,8 



Aus den Ergebnissen in der Tabelle 2 ist ersichtlich, dass mit dem erfindungsgemaB ummantelten 
eutektischen Zirkonkorund eine deutliche Leistungssteigerung beim Trennschleifen im Vergleich zu 
einem unbehandeltem oder herkommlich behandelten Zirkonkorund-Schleifkom erreicht werden 
kann. 



20 



25 




Patentanspriiche 

1. Schleifkorner aus der Gruppe der konventionellen Schleifkorner, die insbesondere geschmolze- 
ne oder gesinterte Korunde, Zirkonkorunde, Siliziumcarbide und Borcarbid umfasst, wobei die 
Schleifkorner mit einer Ummantelung, bestehend axis einem wasserigen Bindemittel und einer 
komplexen feinkdrnigen Oxidverbindung, versehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die 
komplexe feinkornige Oxidverbindung die aUgemeine Zusammensetzung A x B y O z besitzt und es 
sich bei A x und B y jeweils urn eines oder mehrere Elemente aus einer Gruppe von. Elementen A 
bzw. einer zweiten Gruppe von Elementen B und bei O z um Sauerstoff handelt, der im stochi- 
ometrischen Verhaltnis zu A x und B y vorliegt. 

2. Schleifkorner gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei x und y um natiirli- 
che Zahlen > 0 handelt und z einem Produkt aus der Summe von (x+y) und einem Faktor zwi- 
schen 1.5 und 2.5 und entspricht 

3. Schleifkorner gemaB Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Bindemittel ein silika- 
tischer Binder eingesetzt wird. 

4. Schleifkorner gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass als silikatischer Binder kolloi- 
dale Kieselsaure eingesetzt wird. 

5. Schleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
dass es sich bei der Gruppe von Elementen A um die Gruppe der Metalle im Periodensystem der 
Elemente handelt. 

6. Schleifkorner gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die komplexe feinkSrnige O- 
xidverbidung der allgemeinen Zusammensetzung A x B y O z mindestens ein Element aus der 
Gruppe der Metalle im Periodensystem der Elemente enthalt 



7. Schleifkorner gemaB Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den Elemen- 
ten aus der Gruppe der Metalle um Titan, Zirkon, Eisen, Kobalt und/oder Nickel handelt. 



8. Schleifkorner gemaB einem oder mehxeren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich bei der Gruppe von Elementen B um die Gruppe der amphoteren Elemente im Perioden- 
system der Elemente handelt 

9. Schleifkorner gemaB Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die komplexe feinkornige O- 
xidverbindung A x B y O z mindestens ein Element aus der Gruppe der amphoteren Elemente im Pe- 
riodensystem der Elemente enthalt. 

10. Schleifkorner gemaB Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den Elemen- 
ten aus der Gruppe der amphoteren Elemente um Vanadin, Chrom, Mangan, Zink, Zinn 
und/oder Antimon handelt. 

11. Schleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Ummantelung 0,05 - 5,0 Gew.-%, bezogen auf die Masse des unbehandelten Korns, ei- 
ner komplexen, feinkornigen Oxidverbindung aufweist. 

12. Schleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Ummantelung bevorzugt 0,1 - 2,0 Gew.-%, bezogen auf die Masse des unbehandelten 
Korns, einer komplexen, feinkornigen Oxidverbindung aufweist. 

13. Schleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Ummantelung einen Bindemittelanteil von 0,05 - 2,0 Gew.-%, bezogen auf die Masse 
des unbehandelten Korns, aufweist. 

14. Schleifkorner gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Bindemittelanteil bevorzugt 0,1 - 1,0 Gew.-%, bezogen auf die Masse des unbehandel- 
ten Korns, betragt. 

15. Verfahren zair Behandlung von Schleifkornem gemaB einem oder mehreren der vorangegange- 
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schleifkorner 



i) in einem ersten Schritt in einem Mischer mit einem flttssigen silikatischen Bindemittel 
benetzt werden, 




ii) die benetzten Schleifkorner danach in einem zweiten Schritt mit einer komplexen, fein- 
kornigen Oxidverbindung mit der allgemeinen Formel A x B y O z versetzt und solange ver- 
mischt werden, bis die komplexe feinkornige Oxidverbdindung gleichmaSig auf der O- 
berflache der Schleifkorner verteilt ist, und ' 

iii) schlieBlich in einem dritten Schritt die so ummantelten Schleifkorner zur besseren Haf- 
tung der Ummantelung einer Warmebehandlung unterzogen werden. 

16. Verfahren gemaB Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Mischzeiten in Schritt i) und 
ii) jeweils zwischen 0.5 und 5 Minuten betragen. 

17. Verfahren gemaB Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Warmebehandlung 
bei Temperaturen zwsichen 100 und 900 °C durchgefuhrt wird. 

18. Kuhstharzgebundene Schleifmittel, wie z.B. Schleifbander, Schleifpapiere und Schleifscheiben, 
bestehend aus Schleifk6rnern gemaB einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 14 . 



Schleifkorner aus der Gruppe der konventionellen Schleifkorner, insbesondere geschmolzene oder 
% > * gesinterte Korunde, Zirkonkorunde, Siliziumcarbide und Borcarbid, fur den Einsatz in kunstharzge- 

* 5 bundenen Schleifinitteln, die dadurch gekennzeichnet sind, dass sie oberflachlich mit einer Umman- 
telung, bestehend aus 0,05 bis 2,0 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht des unbehandelten Schleif- 
korns, eines wasserigen Bindemittels auf Silikatbasis und 0,05 bis 5,0 Gew.-%, ebenfalls bezogen 
auf das Gewicht des unbehandelten Schleifkorns, einer komplexen, feinkornigen Oxidverbindung 
der allgemeinen Formel A x B y O z , versehen sind, wobei es sich bei A und B jeweils urn eine Gruppe 

1 0 von Elementen und bei O um Sauerstoff handelt, der im stoctaometrischen Verhaltnis zu A und B 
vorliegt. Dabei handelt es sich bei der Gruppe von Elementen A um die Gruppe der Metalle im Pe- 
Jjf^ riodensystem der Elemente, wahrend es sich bei der Gruppe der Elemente B um die Gruppe der 
amphoteren Elemente handelt. Die komplexe feinkSrnige Verbindung A x B y O z enthalt jeweils min- 
destens ein Element aus der Gruppe der Metalle und ein Element aus der Gruppe der amphoterene 

15 Elemente, wobei die Zahlen x, y und z die Zusammensetzung der komplexen Oxide kennzeichnen 
und nicht auf ganze Zahlen beschrankt sind und z einem Produkt aus der Summe von (x+y) und 
einem Faktor zwischen 1.5 und 2.5 entspricht. Bei dem wasserigen Bindemittel auf Silikatbasis 
handelt es sich bevorzugt um kolloidale Kieselsaure. 

■ 2 0 Verfahren zur Ummantelung Schleifkorner, wobei die ummantelten ScUeifkorner einer Warmebe- 
handlung zwischen 100 und 900 °C unterzogen werden. 



ft ^ 



Zusammenfassung 



